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(54) Schweissvprriciitung und Verfahren zum Langsverschweissen von aus metalllschem 
Bandmaterlal geformten Profilen 



(57) Es wird eine SchweiBvorrichtung (3) sowie ein 
Verfahren zum L&ngsverschweiBen von aus metalli- 
schem Bandmaterlal geformten Profilen (61-54) vorge- 
schlagen, wobei wenigstens ein SchwelBkopf (9,10) 
vorgesehen 1st, der einen SchwelBpunkt auf einem kon- 
tinuieriich durch die SchwelBvorrichtung (3) laufenden 
Profll (5) erzeugt, urn eine SchwelBnaht herzustellen. 
ErflndungsgemaB wIrd der SchweiBkopf (9,10) derart 



periodlsch bewegt, dass sich der SchwelBpunkt In Vor- 
schubrichtung (Pf 1 ) des Profils (5) entlang der SchwelB- 
naht periodisch vor- und zuruckbewegt. Aufgrund der 
hierdurch periodisch verringerten Relativgeschwindlg- 
kelt zwischen dem SchwelBpunkt und dem Profll (6) er- 
glbt sIch berelchswelse eine hohere Elnwirkdauer der 
SchweiBenergie und dadurch entweder eine hohere 
mogliche Vorschubgesphwihdigkelt oder eine geringere 
erforderliche SchwelBenerglemehge. 



CM 
lO 
(D 

in 

CM 




6 = 




/ 



Q. 

LU 



Printed by Jouve. 75001 PARIS (FR) 



EP1 1256S2A1 



Beschrelbung 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



[0001] Die Etflndung betrifft eine SchweiBvorrichtung und ein Verfahren zum LSngsvefschwelSen von aus metalli- 
schem Bandmaterial geformten Profilen, wobei die SchweiBvorrichtung wenigstens einen SchweiBkopf umfasst der 
ejnen SchvifeiBpunkt auf einem kontinuierlich durch die SchweiBvorrichtung transportierten Profil eizeuot urn eine 
SchweiBnaht herzustellen. 

[0002] Ein typischer Anwendungsbereich einer solchen SchweiBvorrichtung ist bei Profilieranlagen gegeben die 
eine Anzahl von Rollfomiwerkzeugen zum kontinuierlichen Umformen von BlechbSndern in Profile unterschiedlichster 
Querschnrttsform aufweisen. Bei bekannten Profilieranlagen zur Herstellung von Hohlprofiien oderauch zur Herstel- 
lung von dunnwandigen Rohren ist es bekannt, iiberlappende Oder aneinanderstoBende Bereiche des Profits bzw des 
Rohrs rnrt emer SchweiBvorrichtung der eingangs genannten Art zu verblnden. Hierzu Ist beispielswelse die DE 198 
34 400 CI der Anrnelderin zu nennen. 

[0003] In eiriem kontinuierlichen Herstellungsprozess von langsverschweiBten Profilen (oder Rohren) stellt die 
SchweiBvorrichtung hinsichtlich der Gesamtarbeitsgeschwindigkeit ein NadelShr dar: Urn das DurchschweiBen des 
fur das Profii verwendeten Bandmaterials gewahrleisten zu k5nnen. benotigt man entweder eine entsprechend hohe 
SchweiBenergle, was die Herstellungs- und Betriebskosten der Aniage erheblich verteuem kann. oder aber die Ein- 
wirkzeit der SchweiBenergle auf die herzustellende SchweiBnaht muss entsprechend hoch sein. was die Verarbei- 
tungsgeschwindigkeit der gesamten Aniage begrenzt, Die Verlangsamung der Aniage treibt jedoch ebenfalls die Be- 
triebsl^osten in die H5he. 

[0004] Der voiliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine SchweiBvorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art zu verbessem, so dass in einem kontinuierlichen Produktionsprozess ein schnelleres und wirtschaftliche- 
res LangsverschweiBen eines Profils als bisher moglich ist. 

[0005] Diese Aufgabe ist diirch eine SchweiBvorrichtung mit den Merkmaien des beigefugten Patentanspruchs 1 

sowie durch ein Verfahren mit den Meri<malen des beigefugten Patentanspriichs 10 gelost. 

[0006J Vorteilhafte Ausgestaltungen und.Welt.ert)ildungen der Erfindung sind in den Patentanspruchen 2 bis 9 nie- 

dergelegt. 

[0007] Das erfindungsgemSBe Verfahren zum LSngsverschweiSen von aus metallischem Bandmaterial geformten 
Profilen und die entsprechende SchweiBvorrichtung zeichnen sich also dadurch aus, dass ein mit einer SchweiBnaht 
zu versehendes Profil mit kontinuierlichem Vorschub durch die SchweiBvorrichtung gefQhrt wird und dort wenigstens 
einen SchweiBkopf passiert, der einen SchweiiSpunkt auf das Profil richtet, urn die gewQnschte SchweiBnaht zu er- 
zeugen, wobei der SchweiBkopf derart periodisch bewegt wird, dass sich der SchwelBpunkt in Vorschubrtehtung des 
Profils periodisch vor und zuruck bevyegt. 

[0008] Bei der Vorvir§rtsbewegung des SchwelBkopfs wird also die Relativgeschwindigkeit zwischen dem 
SchweiBpunkt untl dem sich damnter wegbewegenden Profil verringert. so dass sich die Einwiriczelt der SchweiBen- 
ergle erhoht. Gegenuber einem stationaren SchweiBkopf kann die zum DurchschweiBen des Profilmaterials notwen- 
dige SchweiBenergle daher verringert und/oder die Vorschubgeschwindigkeit des Profils ertioht werderi. Sofern nur 
ein SchweiBkopf zum Einsatz kommt, ergibt sich aufgrund dessen periodischer Bewegung naturgemiB keine durch- 
gehend gleichbleibende SchweiBnaht; sondern diese ist entsprechend der periodischen Bewegungdes SchwelBpunk- 
tes abwechseind starker und schwicher ausgebildet. Ein erfindungsgemSB arbeitender SchweiBkopf erzeugt daher 
eine Art SteppschwelBnaht, die nur abschnittsweise durchgeschwelBt ist. In vielen Fallen bietet jedoch eine solche 
SteppschweiBnaht filr den Einsatzzweck desfertigen Profils vollkommen ausreichende Eigenschaften. 
[0009] Wenn die Bildung einer SteppschwelBnaht nicht enwdnscht ist, kann dies beispielswelse durch Hintereinan- 
derschalten von zwel oder mehr erfindungsgemaB bewegllchen SchweiBkSpfen erzielt werden, deren Bereiche mit 
verminderter Relativgeschwindigkeit zwischen dem SchweiBpunkt und dem Profil einander derart erganzen und ge. 
gebenenfalis uberiappep, dass im Ergebnis eine ununtertsrochene, durchgehende SchweiBnaht hergestelit wird wobei 
die Vorschubgeschwindigkeit des Profils gleichwohl vortellhaft hoch und/oder die fQr jeden SchweiBkopf Jew^ells ben6- 
tigte SchweiBenergie vorteilhaft niedrig sein kann. 

[0010] Vorzugsweise Ist die Geschwindigkelt der Vonvfirtsbewegung des SchweiBpunktes so gewahit dass sie klei- 
ner als die Vorschubgeschwindigkeit des Profils ist. Der Betrag der Geschwindigkeitsdifferenz bestimmt hierbel die 
pro Volumeneinheit des Profilmateriate eingebrachte SchweiBenergiemenge wShrend der Vorw^rtsbewegung des 
SchweiBpunktes. Man hat mit dieser Geschwindigkeitsdifferenz also einen Parameter zur Hand, mit dem man die 
eingebrachte SchweiBenergiemenge regein kann. 

[0011] Die erfindungsgemaBe periodische Vonwarts^ und Ruckwartsbewegung des SchweiBpunktes entlang der 
SchweiBnaht kann besonders vortellhaft dadurch realisiert werden, dass der SchweiBkopf schwenkbar aufgehSngt 
und mit einem Antrieb zum Erzeugen einer Pendelbewegung versehen wird. Hierdurch kommt die SchwelBvonichtung 
ohne Imeare Bewegungsachsen der SchweIBk6pfe und die damit zusammenhangenden hohen Linearbeschleunigun- 
gen aus. Wenn allerdings die in die SchweiBnaht eingebrachte SchweiBenergie sehr prazise in engen Toleranzen 
hegen muss, kann selbstverstandlich auch eine lineare Mitfahrbewegung des SchweiSkopfs mit dem durchlaufenden 
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Profil am besten dazu geelgnet sein, die erfindungsgemaBen Vorteiie zu erzielen. 

[0012] Der SchwelBenergiefluss der erfindungsgemaBen SchweiBvorrlchtung wird vorzugswelse so geschaltet und/ 
Oder geregett, dass bei der Vorwartsbewegung des SchweiBpunktes die voile SchweiBenergie und bei der Ruckwarts- 
bewegung des SchweiBpunktes keine oder nur ein Bruchtell der vollen SchweiBenergie In das Profil eingebracht wird. 
HIerdurch wird also eine "echte" SteppschweiBnaht erzeugt, bei der die VerschweiBung nur abschnittsweise erfolgt 
und die zwlschen diesen Abschnitten liegenden Bereiche nicht oder nur unwesentlich mit SchweiBenergie beaufschlagt 
werden. 

[0013] Besonders einfach und vorteilhaft lassen sich die erflndungsgem§Ben MaBnahmen bei einer Laser- 
SchweiBanlage einsetzen. Ein LaserschweiBkopf kann vom zu verschweiBenden Werkstuck beabstandet blelben, so 
dass Insbesondere eine Pendelbewegung des SchwelBkopfs sehr leicht zu venvirklichen ist. SelbstvefBtandlich k^nn 
statt dessen jedoch auch eine HochfrequenzschwelBanlage nach dem Erfindungsprinzip aufgebaut werden. In djesem 
Fall ist es zweckmaBIg, wenn der SchweiBkopf als Schleifkontakt ausgebildet wird. 

[0014] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn die SchwelBvorrichtung mit zwei SchweiBkopf en ausgeriistet wird. 
deren periodische Bewegungen urn etwa eine halbe Periode gegeneinander verschoben sind. Auf diese Art und Weise 
kann beispielsweise, wenn beide SchwelBkopfe auf ein und dieselbe SchweiBnaht wirken und hintereinander ange- 
ordnet sInd, die DIchte der verschwelBten Abschnitte des Profils verdoppelt werden. Wenn mehr als zwei SchwelBkopfe 
venwendet werden, deren Bewegungsphasen entsprechend uber eine Bewegungsperlode verteilt werden, kann Im 
Ergebnis sogar eine kontinuierlich durchgehende SchweiBnaht erzeugt werden. 

[001 5] Ganz besondere Vorteile ergeben sich hierbei, wenn nur eine SchwelBenergiequelle vorgesehen ist, die eine 
Verteilereinrichtung zum Zufuhren der SchweiBenergie an die SchwelBkopfe aufweist. Besonders geelgnet fur solch 
eine Vertellung der SchweiBenergie auf mehrere SchwelBkopfe Ist naturgemaB eine Laser-SchwelBanlage, da die 
Verteilereinrichtung dann lediglich optische Komponenten, wie Spiegel und Lichtleiter, enthalten muss. Geradebel 
LaserschweiBanlagen benotigtdie SchwelBenergiequelle, namlich der Laser, Im allgemeinen sehr hohe Energiemen- 
gen, die sich in den Betriebskosten der gesamten Aniage bemerkbar machen; auch die Anschaffungskosten einer 
Laser-SchwelBenergiequelle sind erheblich, so dass die MaBnahme, fiir alle SchwelBkopfe nur eine einzige Schwel- 
Benergiequelle vorzusehen, erheblich zur Wirtschaftlichkeit der gesamten Aniage beltragt.. 

[0016] Eine besonders bevorzugte Verwirklichung der Erfindung mit mindestens zwei SchweiBkopfen, einer Schwel- 
Benergiequelle. und einer Verteilereinrichtung besteht darin, dass eine Verteilereinrichtung eingesetzt wird, die die 
SchweiBenergie zwlschen den SchweiBkopfen hin- und herschaltet. Dieses Hin- und Herschalten kann derart mit der 
periodlschen Bewegung der SchwelBkopfe gekoppelt sein, dass jeder SchweiBkopf wahrend seiner Vorwartsbewe- 
gung die voile SchweiBenergie des Lasers in das IVlaterlal einbringt, wohingegen er bei der Ruckwartsbewegung Inaktiv 
ist. Es ergeben sich so eine "doppelte" oder "mehrfache" SteppschweiBnaht oder insbesondere zwei nebehelnander 
angeordnete SteppschweiBnahte, bei denen in den verschwelBten Abschnitten jeweils die voile Leistung der Schwei- 
Benergiequelle zur Verfugung stand, deren WIrkung durch die erflndungsgemaBe IHerabsetzung der Relatlvgeschwln- 
digkeit zwlschen SchweiBpunkt und Profil noch deutllch erhoht war. Das Verhaltnis der Parameter "Vorschubgeschwin- 
digkeit des Profils", "erforderllche.maximale Leistung. der SchwelBenergiequelle" und "in das Material eingebrachte 
SchweiBehergiemenge" wInJ nach dieser Ausfuhrungsform der Erflridung optimlert. 

[0017] Selbstverstandlich kann die Erfindung jedoch auch so realisiert werden, dass die SchweiBenergie einer ein- 
zigen SchweiBenergiequelle in einer Verteilereinrichtung auf insbesondere zwei SchwelBkopfe aufgetellt wird, so dass 
^0 jeweils etwa die halbe SchweiBenergie zur Verfugung steht. 

[0018] Ein Ausfuhmngsbeisplel der Erfindung wird im Folgenden anhand der Zelchnungen nSher beschrieben und 
eriautert. Es zelgen In schematlslerter Darstellung: 

^'^Q^^ 1 eine Seitenansicht einer Profilleranlage mit SchweiByomchtung; 

45 Figur 2 eine Draufslcht auf die Profllieraniage gemaB Figur 1 ; 

^19"'' 3 eine Ansicht der Profilleranlage gemaB Figur 1 in Richtung des Vorschubs; 

Figur 4 bis Figur 7 perspektivische Ansichten von vier langsverschwelBten Profllen mit jeweils zwei 
SchweiBnahten. 
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[0019] Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete Profllieraniage welst eine Profiliermaschine 2 und eine in deren Verlauf 
angeordnete, Im Ganzen mit 3 bezeichnete SchweiBvorrichtung auf und dient zum Herstellen von aus metalllschem 
Bandmaterlal gefonnten, in den Figuren 4 bis 7 belspielhaft dargestellten Profllen 51 , 52. 53 oder 54. wobel aber auch 
ganz andere Profilquerschnitte mogllch sihd. . 

[0020] Die Profiliermaschine 2 welst in der durch den Pfeil Pf1 angedeuteten Vorschubrichtung des Bandmaterials ■ 
hintereinander angeordnete Rollfomiwerkzeuge 6 auf, die jeweils aus wenlgstens zwei auf parallelen Achsen 7 ange- 
ordneten, angetriebenen oder freiiaufenden Fomfirollen 8 gebildet sind. Dabel erkennt man In den Figuren 1 und 2 
sowohl vor als auch hinter der SchweiBvorrichtung 3 solche Rollfonnwerkzeuge 6, wobel die in Vorschubrichtung vor 
der SchweiBvorrichtung 3 beflndlichen Rollfomnwerkzeuge 6 das eigentllche Profil 5 fomien, wahrend die hinter der 
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[0024] Im dargestellten Ausfiihmngsbeispiel sind die SchweiSkopJe 9 und 10 beidseite des durrh hi= d. rr 
schine 2 erzeuqten Profils 5 bzw «;i hie «;4 n=„a„.-.k„rf- w . ' oeiaseiis oes durch die Profilierma- 

richtung vor der SchweiBvorrichtung 3 eine Oder meZre P^ZZTj^.'r^? - PFofiliennaschine 2 in Vor^chub. 
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Bezugszeichenliste 
[0035] 



1 . 


Profilleranlage 


2 


Profiliermaschine 


3 


SchweiBvorrichtung 


5 


Profil 


6 


Rollformwerkzeug 


7 


Achse 


8 


Formrolle 


9 


SchwelBkopf 


-1b 


SchweiBkopf 


11 


Stutzrolle 


12 


Wippspiegel 


13 


Umlenk3piegel 


14 


Laserstrahl 


51 


Profil 


52 


Profil 


53 


Profil 


54 


Profil 


511 


MIttelsteg (von 51) 


521 


Mittelsteg (von 52) 


531 


MIttelsteg (von 53) 


541 


MItteiquersteg (von 54) 


Pfl 


Vorschubrichtung (von 5) 


Pf2 


SchwelBenisrgiequeile 



Patentansprpche 

1 . SchweiBvorrichtung zurn LangsverschwelBen von aus metalllschem Bandmaterial gefomnten Proflleh (51 , 52, 53, 
54) mit wenigstens einem. SchweiBkopf (9), der einen SchweiBpunkt auf einem kontlnulerllch durch die 
SchweiBvorrichtung (3) transportierten Profil (5) erzeugt, urn eine SchweiBnaht herzustellen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass, der SchweiBkopf {9) perlodisch bewegbar ausgebildet ist, um den SchweiBpunkt entiang der SchweiBnaht 
In Vorschubrichtung (Pf1) des Profils (5) perlodlsch vor- und zuruckzubewegen. 

2. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, - 

dass der SchweiBkopf (9) derart perlodlsch bewegbar ausgebildet ist, dass die Geschwindigkeit der Vorwartsbe- 
wegung des SchwelBpunktes kleiner ist als die Vorschubgeschwindigkeit des Profils (5). 

3. SchweiBvorrichtung nach. einem der Anspriichel . Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schwelf3kopf (9) schwenkbar ausgebildet und mit einem Antrleb zum Erzeugen einer Pendelbewegung 
versehen Ist. 

4. SchweiBvorrichtung nach einem der Ansprpche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, . . 

dass der SchwelBenergiefluss so geschaltet und/oder. geregelt ist, dass bei der Vorwartsbewegung- des 
SchwelBpunktes die voile SchwelBenergle und bel der Riickwartsbewegung des SchwelBpunktes kelne oder nur 
ein Bruchtell der vollen SchwelBenergle In das Profil (5) eingebracht wird. 

5. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspruche.1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie als Laser- oder HochfrequenzschwelBanlage ausgebildet ist. 
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6. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, . ' 
dass sie mindestens zwei SchwelBkopfe (9. 1 0). umfasst. 

7. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gel<ennzelchnet, 

8. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspruche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, ' ' 

9. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

10. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 8,. 
dadurch gekennzeichnet, 



en 



dadurch gekennzeichnet, 
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